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einer Harzschicht 30, fulit ein geschmoizenes Harz 30 eine 
Form 20 auf, auf die zuvor ein Deckmaterial, wie ein faser- 
formiges Schichtmaterial mit einer Aufrauhung, aufge- 
setzt wurde und ein geschaumtes Schichtmaterial mit 
Dampfungseigenschaften, wird eine benotigte Kompres- 
sionskraft angewendet auf die Form 20, so dafS das ge- 
schmolzene Harz 30 fiiefSt und die Form 20 ausfullt, wobei 
nach dem Auffullen mit dem geschmolzenen Harz 30 die 
Kompressionskraft auf die Form 20 vermindert wird. Wird 
ein faserformiges Schichtmaterial mit einer Aufrauhung 
als Deckmaterial 41 verwendet, so wird das Abbiegen der 
Aufrauhung durch Verminderung der Kompressionskraft 
verhindert. Wird ein dickes faserformiges Schichtmaterial 
Oder ein Schichtmaterial mit Dampfungseigenschaften 
als Deckmaterial 41 verwendet, so wird eine Beschadi- 

N gung durch Flachdrucken verhindert. Somit weisen die 

y hergestellten Iaminierten Formkorper einefeine Formbar- 
keit auf, und die speziellen Charakterlstlken des Deckma- 

N terials 41 werden auch nach Beendigung des Formvor- 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Herstellungsver- 
fahren fiir laminierte Formkorper nach dem OberbegriflF des 
Anspruchs 1. 

Derartige laminierte Formkorper sind zur Kraftfahrzeug- 
ausstattung und fiir ahnliche Anwendungen verwendbar. 
Das Herstellungsverfahren dient insbesondere der Verbesse- 
rung der Handtasteigenschaften, der Qualitat, der auBeren 
Erscheinung und der Sicherheit, da das Deckmaterial in in- 
tegriertem Zustand gebildet wird. 

Aus der Druckschrifl "Plastverarbeiter" 1993, Nr. 4, S. 
64. Sp. 3 und Abb. 17, ist ein Herstellungsverfahren fur la- 
minierte Formkorper gemaB dem OberbegrifF des An- 
spruchs 1 bekannt. In diesem Artikel werden die unter- 
schiedlichsten Druckzustande beu-achtet. 

Aus der Druckschrift EP 0 333 198 A2, Fig. 1-4 ist ein 
Verfahren zur Heretellung eines mehrschichtigen geformten 
Gegenstandes bekannt, der aus einem Harzkorper und aus 
einem Oberflachenmaterial besteht. Dazu wird eine zweitei- 
lige Form mit unterschiedlichen SchlieBgeschwindigkeiien 
zusammengefahren, um in einer verzogerten SchlieBphase 
das Harz fiir den Harzkorper einzuspritzen. 

In derartiger konventioneller Weise laminierte Formkor- 
per, deren Oberfiachen mit einem Deckmaterial bedeckt wa- 
ren, wurden zur Innenauskleidung von Kraftfahrzeugen 
(wie die Innenseiten einer Tiir oder eines D aches oder eines 
Sitzes) und fur ahnliche Anwendungen verwendet. In den 
konventionellen laminierten Formkorpem ist Raum fiir die 
Verbesserung der Qualitat eines Fonnkorpers gegeben, der 
ein Deckmaterial auf der Oberflache aufweist. Beispiels- 
weise konnen angenehme Handtasteigenschaften erhalten 
werden, und eine hohere QuaHtat der auBeren Erscheinung 
kann eneicht werden durch Anheften von aufgerauhter Tex- 
tilware, dicker Textilware oder ahnlichem an die Oberflache 
der laminierten Formkorper. Andererseits kann durch das 
Anheften von dicker Textilware mit Dampfungseigenschaf- 
ten an der Oberflache die Sicherheit fiir den Fahrer und die 
Passagiere verbessert werden. 

Einer der hergestellten laminierten Formkorper wird inte- 
gral geformt durch Einspritzen von Harz in geschmolzenem 
Zustand in den Raum, auf dem das Deckmaterial vorlaufig 
aufgelegt ist. Gemafi einem solchen integrienen Formen 
war es nicht erforderMch, das Deckmaterial wahlweise anzu- 
heften, so daB die Produktivitat erhoht werden konnte. 

Als empfohlene Formungsverfahren zur Herstellung sol- 
cher laminierter Formkorper sind beispielsweise das Spritz- 
prageverfahren, das SpritzdruckgieB verfahren, das HuB- 
Stanzverfahren oder ahnliche bekannt. 

Die konventionellen Formverfahren batten jedoch be- 
kanntermaBen die nachstehenden Nachteile. 

Beim SpritzgieB verfahren, wie es in Fig. 16 dargestellt 
ist, wird ein Klemmschritt fur die Form bei einer Zeit tl ge- 
startet, um das Harz in geschmolzenem Zustand der Form 
zuzufuhren. Eine Kompressionskraft, die wahrend des 
Klenunschritts auf die Form ausgeiibt wird, wird bei einem 
vorbestimmten Druckwert SP bis zu einer Zeit t5 aufrechter- 
halten, bei der das SpritzgieBen beendet ist, so daB das 
Deckmaterial' zusammengedriickt wird durch den intemen 
Druck des Harzes in der Form, wobei ein Formzustand auf- 
rechterhalten wird durch das Legen zwischen das Harz und 
die Form. 

Ist das Deckmaterial ein Schichtmaterial, wie aufgerauhte 
Textilware oder ahnliches, so verschlechtert sich konse- 
quenterweise die Eigenschaft des Schichtmaterials, das nor- 
malerweise angenehme Handtasteigenschaften, eine hohe 
Quahtat und ahnliches aufweist, beim Neigen der Aufrau- 
hung des Schichtmaterials, Zusammendrucken der dicken 
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Textilware oder ahnlichem. 

Da das Deckmaterial aus dem Schichtmaterial mit den 
Dampfungs- oder Polstereigenschaften beim Zusanunen- 
driicken durch das Harz bei hoher Temperatur und hohem 
5 Druck schnulzt, werden die einzigartigen Dampfungseigen- 
schaften des Deckmaterials schlechter, wenn das laminierte 
Material aus der Form genommen wird. 

Auch wenn die Kompressionskraft vermindert wird durch 
GleichmaBigmachen des Russes des Harzes beim Formen 

10 unter VergroBem der Dicke der laminierten Formkorper, so 
daB das Deckmaterial nicht zusanrniengedriickt wird, wtirde 
dies bei so dicken Formkorpem zu einer Zunahme des Ge- 
wichts und der Materialkosten der hergesteDten laminierten 
Formkorper fuhren. 

15 Andererseits kann beim FluB-Stanzverfahren der interne 
Druck des Harzes beim Zusammendrucken vermindert wer- 
den, da das Harz in die Form in einem bandartigen Zustand 
eingebracht wird, so daB die maximale FUeBdistanz des Har- 
zes in der Form klein wird. In diesem Fall ist jedoch viel 

20 Zeit erforderiich, um das Harz im bandartigen Zustand zu- 
zufiihren, und die Erscheinung der hergestellten laminierten 
Formkorper neigt dazu, schlechter zu sein, da das ganze 
Deckmaterial im zusammengedriickten Zustand hart wird, 
werm nur ein Teil des Deckmaterials zunachst fest wird, 

25 wahrend die Oberflache des Harzes bald durch Kiihlen fest 
wird. 

Das HuB-Stanzverfahren soUte zudem einen Mechanis- 
mus beinhalten, um ein Mundstuck (Diise) ein- und auszu- 
fiihren, um das Harz im bandformigen Zustand in die Form 

30 flieBen zu lassen. Dies soUte verbunden sein nut einem 
wechselwirkenden Uberwachungssystem und erfordert 
lange Formungszyklen, wobei viel Zeit benotigt wird, um 
das Mundstuck ein- und auszufiihren, so daB die Kosten zur 
Herstellung hoher werden aufgrund der Formvorrichtung, 

35 die eine groBere Struktur hat. 

Die vorstehend beschriebenen Nachteile werden nicht im- 
mer nur in laminierten Formkorpem erhalten, die fiir die 
Kraftfahrzeuginnenausstattung und ahnliches verwendet 
werden, sondern im allgemeinen bei laminierten Formkor- 

40 pern, bei denen die Oberflache des Harzes mit einem Deck- 
material bedeckt ist. 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Her- 
stellungsverfahren fiir laminierte Formkorper bereitzustel- 
len, bei dem das Deckmaterial integral geformt wird, und 

45 Eigenschaften des Schichtmaterials wie hohe Quahtat, an- 
genehme Handtasteigenschaften des Schichtmaterials, kein 
Aufrauhen des Schichtmaterials und kein Zusanunendriik- 
ken dicker Textilware als Schichtmaterial erreicht werden. 
Diese Aufgabe wird mit dem Gegenstand des Anspruchs 

50 1 gelost. Merkmale bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele wer- 
den in den weiteren Anspriichen angegeben, 

Ein derartiges Herstellungsverfahren fiir laminierte 
Formkorper zum Formen eines laminierten Fonnkorpers, 
der mit Schichten eines Deckmaterials (Verkleidungsmateri- 

55 als) laminiert ist, und ein Harz durch Fiillen das Harzes in 
geschmolzeneni Zustand in eine Form, auf die vorlaufig das 
Deckmaterial aufgelegt ist, aufweist, umfaBt im.wesentli- 
chen die Schriite: 

Anwenden einer Kompressionskraft auf die Form, um das 
60 Harz zum FlieBen zu bringen, bis die Form mit dem Harz 
ausgefiihrt ist; 

Vermindem der auf die Form angewendeten Kompressions- 
kraft nach VoUendung des AusfiiUens des Harzes, und 
emeutes Erhohen der Kompressionskraft in einer Abkuhl- 
65 phase. 

Das Herstellungsverfahren, wie es vorstehend beschrie- 
ben ist, kann mit dem nachstehenden Material, der nachste- 
henden Formvorrichtung und dem nachstehenden Formver- 
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fahren durchgefuhrt werden. 

MATERIAL 

Das Harz als eine Grundkomponente der laminierten 5 
Formkorperkann ein thermoplastisches Harz oder ahnliches 
sein, wie Polyethylen, Polypropylen, Polysiyrol, ABS 
(Acrylnitril-Butadien-Styrol), Polycarbonat, Poly amid und 
ahnliches. Dieses Harz kann aus Homopolymeren jeweils 
Oder Copolymeren bestehen, vorzugsweise aus Polypropy- lO 
len oder einem Propylen-Ethyien-Copolymer (die auch Fiill- 
stoffe enthalten konnen, wie Talk und Mica, und ein Fiillma- 
terial, wie Glasfasem, Kohlefasem, organische Fasem und 
ahnliches). 

Das Deckmaterial ist nicht Einschrankungen untenvor- 13 
fen, ist jedoch vorzugsweise ein faserformiges Schichtmate- 
rial, bestehend aus Fasem oder aus einem Schichtmaterial, 
das Dampfungscharakteristiken axifweist. 

Das faserartige Schichtmaterial bedeutet alle Arten von 
schichtartigen Zusammensetzungen von Fasem aus Papier 20 
oder Textilware, wie gewebte textile Stoffe, nicht gewebte 
textile Stoffe und gewirkte textile Stoffe und ahnliche. 

Die Faser kann eine naturliche Faser sein, wie eine Pflan- 
zenfaser (BaumwoUe, Hanf und andere), tierische Faser 
(SchafswoUe, Seide und andere), Mineralfaser (Asbest und 25 
andere) und ahnliche, chemische Faser wie eine anorgani- 
sche Faser (metallische Faser, GLasfaser, Kohlefaser und 
ahnliche), regenerierte Faser, semisynthetische Faser, syn- 
thetische Faser (Polyethylen, Polypropylen, Polyacrylnitril, 
Polyester, Polyamid, Polyvinylchlorid, Polyurethan und an- 30 
dere) und ahnliche oder ein Gemisch dieser natiirlichen Fa- 
sem und chemischen Fasem. 

Das bevorzugte faserartige Schichtmaterial ist eine aufge- 
rauhte Schicht oder eine dicke Schicht wegen der angeneh- 
men Handtasteigenschaften und spezieller Eigenschaften ei- 35 
ner natiirlichen Qualitat. Besonders bevorzugt ist die Textil- 
ware aufgerauht und ein gewebter textiler Stoff, nicht ge- 
webter textiler Stoff oder gewirkter textiler Stoff oder ahnli- 
ches. 

Vorzugsweise wird bei dem vorstehend beschriebenen fa- 40 
serartigen Schichtmaterial eine ImpragniemngsvCThinde- 
rungsschicht laminiert, um die Impragnierung des faserarti- 
gen Schichtmaterials mit dem Harz vor dem Formen zu ver- 
hindem. 

Beispielsweise kann ein nicht gewebter textiler Stoff, wie 45 
Polyester, Polypropylen oder ahnhches, auf einen Film wie 
Acryl, Polyester und ahnlichem als Impragnierungsverhin- 
demngsschicht laminiert werden. 

Gewebte textile Stoffe konnen verarbeitet werden, um auf 
der Riickseite eine kleinere Maschenweite zu bewirken, die 50 
mit dem geschmolzenen Harz in Beruhrung ist, als auf der 
Vorderseite der Texdlware, so da6 auf der Vorder- und 
Riickseite der textilen Ware unterschiedliche Maschenwei- 
ten vorhanden sind, oder der gewebte textile Stoff kann mit 
einem synthetischen Harz oder ahnlichem auf der Riickseite 55 
des faserartigen Schichtmaterials beschichtet werden, um zu 
verhindem, daB die Vorderseite der Textilware mit dem ge- 
schmolzenen Harz impragniert wird. 

Vorzugsweise ist das Schichtmaterial, das die Damp- 
fungseigenschaften (Polstereigenschaften) aufweist, als 60 
Multischichtmaterial stmkturiert, das mit einer diinnen 
Deckschicht und einer dicken Dampfungsschicht laminiert 
ist, die die Dampfungseigenschaften aufweist. 

Die diinne Deckschicht kann gebildet sein aus thermopla- 
stischem (abgekiirzt als "TPO") Elastomerfilm, wie einem 65 
Polyolefin, Polystyrol, Polyurethan, Polyvinylchlorid (abge- 
kiirzt als "PVC") und ahnlichem. 

Die Dampfungsschicht kann gebildet sein aus Schaumen, 
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die aus geschaumtem synthetischen Harz wie Polypropylen 
und ahnlichem besteht. 

Das Deckmaterial kann hergestellt sein aus einem Elasto- 
merfilm oder ahnlichem, wie einem Polyolefin, Polyurethan, 
PVC und ahnlichem. 

FORMUNGSVORRICHTUNG 

Die Formungsvorrichtung kann ausgewahlt sein aus einer 
Spritzpragemaschine oder einer SpritzdruckgieBmaschine 
(injection press molding machine), die ^ig ist, die Kom- 
pressionskraft der Form iiber zwei Stufen beim Formen zu 
regeln. 

Es ist bevorzugt, daB die Form in der Spritzpragema- 
schine oder der SpritzdruckgieBmaschine verwendet werden 
kann und Vorrichtungen zum Aufhangen und Halten des 
Deckmaterials darauf aufweist. 

FORMUNGS VERFAHREN 

Das nachstehende Formungsverf ahren wird vorzugsweise 
verwendet. 

1. Anordnen des Deckmaterials auf der Form im ge- 
offneten Zustand der Form. 

2. Beim SchlieBen der Form beendei die bewegliche 
Form ihre Bewegung vor dem voUstandig geschlosse- 
nen Zustand in einem vorbestinunten Ab stand (Inter- 
vall) und halt diesen stationaren Zustand und wird 
nicht zuriickbewegt, um die Form zu offoen. 

3. Auffullen der Form mit dem geschmolzenen Harz 
durch eine Einspritzvorrichtung. 

4. Beginn des Klemmens durch Anwenden der Kom- 
pressionskraft auf die Form gerade bevor oder nach der 
Beendigung des FiiUprozesses, so daB das Harz in der 
Form verteilt wird und bis zur Klemmvorrichtung auf- 
gefiillt wird. 

5. Vermindemng der Kompressionskraft, die auf die 
Form angewendet wird, sobald die Form mit dem Harz 
aufgefiiUt ist. 

6. Herausnehmen der hergestellten laminierten Form- 
korper aus der Form durch Offnen nach Abkiihlen und 
Erharten des Harzes. 

7. Sukzessiver Start eines vorlaufigen Weichmachens 
fiir das nachste SpritzgieBen (nachster SchuB), wenn 
die Einspritzung beendet ist. 


REGELUNG DER KOMPRESSIONSKRAFT 

Ein Regelungsverf ahren fur die Kompressionskraft der 
Form ist vorzugsweise ein Vielschritt-Regelungsverfahren, 
um vorgesetzte Werte in Antwort auf entsprechende Verfah- 
ren vom Beginn bis zum Ende des Einspritzens zu andem. 

Beispielsweise sind entsprechende Setzpunkte der Kom- 
pressionskraft auf die Form aus den Zeichnungen ersichtlich 
und konnen durch zwei Schritte definiert werden. 

Um genau zu sein, wird das erste Klemmen bei einer Zeit 
tl durchgefuhrt unter einem Zustand, bei dem die Kompres- 
sionskraft der Klemmvorrichtung zum Klemmen der Form 
einem ersten Setzpunkt SPl entspricht. 

Nach Beenden des Fiillens des Harzes in die Form bei ei- 
ner Zeit t3 wird der Setzpunkt der Klemmvorrichtung auf 
den zweiten Setzpunkt SP2 vermindert. 

Die Zeit tl in Fig. 1 ist eine Zeit vor der Zeit t2, bei der 
das Einfiillen des Harzes beendet ist, es ist jedoch moglich, 
daB die Zeit tl mit der Zeit t2 zusammenfallt oder unmittel- 
bar nach der Zeit t2 ist, wenn der Zustand von SPl > SP2 in 
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der relativen GroBe der Setzpunkie SPl und SP2 gegeben 
ist. 

Wie in Fig. 2 dargestellt, isl die Kompressionslcrafl der 
Klemmvonichtung vorzugsweise in drei Schritten definiert, 
wenn das Deckmaterial die Polstereigenschaften aufweist. 

Um genau zu sein, wird das Kiemmen zunachst bei einer 
Zeit tl gestartet und durchgefiihrt bei einem Zustand, bei 
dem die Kompressionskraft der Klemmvonichtung zum 
Kiemmen der Form durch einen ersten Setzpunkt SPl be- 
stimmt ist. 

Nach dem vollstandigen Fallen des Harzes in die Form zu 
einer Zeit t3 wird der Setzpunkt der Ellemmvorrichtung auf 
den zweiten Setzpunkt SP2 vermindert. 

Daraufhin wird der Setzpunkt der Klemmvonichtung auf 
den dritten Setzpunkt SP3 erhoht nach Abf alien der Oberfia- 
chentemperatur in der Harzseite des Deckpolstermaterials 
bei einer Zeit t4. 

Die Zeit tl ist in den Zeichnungen eine Zeit vor der Zeit t2 
des vollstandigea Fiillens des Harzes, die Zeit tl kann je- 
doch die gleiche Zeit wie die Zeit t2 sein oder unmittelbar 
nach der Zeit t2 folgen. 

Die relativen GroBen der Setzpunkte SPl, SP2 und SP3 
sind definiert als SPl > SP3 > SP2. 

VORTEILE DER ERFINDUNG 

GemaB der vorliegenden Erfindung erfahrt das Deckma- 
terial nahezu keine Beschadigung durch das Zusammen- 
dnicken durch das Harz, da die Kompressionskraft, die die 
Formen zusammendruckt, als die Kraft wirkt, mit der das 
Harz in der gesamten Form verteilt wird, bevor das AuSul- 
len des Harzes in der Form beendet wird. Sie wirkt nicht als 
Kraft zum Zusammenpressen des Deckmaterials. 

Die Beschadigung des Deckmaterials wird vermindert 
durch die geringe Kraft, die notig ist, um das Deckmaterial 
zusammenzudriicken bei Verminderung der Kompressions- 
kraft auf die Form, auch wenn die Kompressionskraft, die 
auf die Form ausgeiibt wird, gleich der Kompressionskraft 
wird, die auf das Deckmaterial ausgeiibt wird, da das Deck- 
material zwischen dem Harz und der Form nach dem kom- 
pletten Fiillen des Harzes in die Form eingeklemmt ist. 

Da die Oberflache des Harzes zu einem gewissen Umfang 
abgekiihlt und erhartet wird beim Vermindem der Kompres- 
sionskraft, wird vermieden, daB das geschmolzene Harz das 
Deckmaterial impragniert oder daB das Deckmaterial aufge- 
schmolzen wird. 

Somit werden die speziellen Eigenschaften des Deckma- 
terials erhalten, da die Aufrauhung des faserartigen Schicht- 
materials als Deckmaterial daran gehindert wird, gebogen 
zu werden, und das dicke faserartige Schichtmaterial oder 
das Schichtmaterial mit den Polstereigenschaften daran ge- 
hindert wird, flach zusammengedriickt zu werden, wodurch 
die erfindungsgemaBen Vorteile erreicht werden. 

Da der Setzpunkt der Kompressionskraft im FiillprozeB, 
wenn das Harz in die Form eingefuUt wird, definiert ist als 
ein Druckwert, der hpch genug ist, um das Harz zu verteilen, 
sollte danach der Setzpunkt im Abkiihlverfahren auf einen 
Druckwert geregelt werden, bei dem das Deckmaterial nicht 
zusammengedriickt wird, er sollte bei einem bestimmten 
Wert gehalten werden, um das geschmolzene Harz in Rich- 
tung der Formoberflache der Form zu komprimieren, um es 
in die vorbestinrunte Konfiguration zu formen, so daB die 
hergestellten laminierten Formkorper eine feine Formbar- 
keit aufweisen. 

Die speziellen Eigenschaften des faserformigen Schicht- 
materials werden sicher erhalten, wenn eine Impragnie- 
rungsverhinderungsschicht auf der Riickseite des faserarti- 
gen Schichtmaterials vorgesehen wird, das als Deckmaterial 


■ verwendet wird, vor dem Formen, um das Impragnieren mit 
dem geschmolzenen Harz zu verhindem. 

Wird das Schichtmaterial mit der Polstereigenschaft als 
das Deckmaterial verwendet, wird ein auf das geschmolzene 
5 Harz in der Form angewendeter Haltedruck nicht vermin- 
dert durch die Dampfungseigenschaften des Schichtmateri- 
als, da die Kompressionskraft, die vermindert wurde, wie- 
derum erhoht wird, bevor das geschmolzene Harz vollstan- 
dig erhartet ist. Somit kann in den hergestellten laminierten 
10 Formkorpem die Feinformbarkeit erhalten werden, wobei 
keine Beschadigung der Polster- und Dampfungseigen- 
schaften des Schichtmaterials erhalten wird. 

Fig. 1 und Fig. 2 zeigen Diagramme des erfindungsgema- 
Ben Klemmvorgangs; 
15 Fig. 3 ist eine teilweise Querschnittsansicht der ersten 
Ausfiihrungsform der Spritzpragemaschine gemafi der vor- 
liegenden Erfindung; 

Fig. 4 zeigt ein Diagramm der ersten Ausfiihrungsform 
des Formungsverfahrens; 
20 Fig. 5 zeigt eine Querschnittsansicht der ersten Ausfiih- 
rungsform der laminierten Formkorper; 

Fig. 6 zeigt ein Diagramm des experimentellen Beispiels 
1 des Klemmvorgangs gemaB der vorliegenden Erfindung; 
Fig. 7 zeigt ein Diagramm des Klemmvorgangs des Ver- 
25 gleichsbeispiels 1 gemaB der bekannten Technologic; 

Fig. 8 zeigt eine teilweise Querschnittsansicht der zwei- 
ten Ausfiihrungsform der Spritzpragemaschine gemaB der 
vorliegenden Erfindung; 

Fig. 9 zeigt ein Diagramm der zweiten Ausfiihrungsform 
30 des Formungsverfahrens; 

Fig. 10 zeigt ein Diagramm des Klemmvorgangs des ex- 
perimentellen Beispiels 2 gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung; 

Fig. 1 1 zeigt ein Diagramm des Klemmvorgangs des Ver- 
35 gleichsbeispiels 2 gemaB. der konventionellen Technologie; 
Fig. 12 zeigt eine Querschnittsansicht der laminierten 
Formkorper des experimentellen Beispiels 2; 

Fig, 13 zeigt eine Querschnittsansicht der laminierten 
Formkorper des Vergleichsbeispiels 2; 
40 Fig, 14 zeigt ein Diagramm des Klemmvorgangs des ex- 
perimentellen Beispiels 3 gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung; 

Fig, 15 zeigt den Kleromvorgang des Vergleichsbeispiels 
3 gemaB der konventionellen Technologie; und 
45 Fig. 1 6 zeigt ein Diagramm des Klenunvorgangs entspre- 
chend der konventionellen Technologie. 

ERSTE AUSFUHRUNGSFORM 

50 Die erfindungsgemaBen Ausfuhrungsformen werden in 
Zusammenhang mit den beigefugten Zeichnungen erlautert. 

Fig, 3 zeigt teilweise eine Spritzpragemaschine 1 der vor- 
liegenden Ausfiihrungsform, die eine ELnspritzvorrichtung 
10 einschlieBt zum Einspritzen von synthetischem Harz, 
55 eine Form 20 zur Formung und eine Klemmvonichtung 
(nicht dargestellt). 

Die Einspritzvorrichtung 10 besteht aus einer Schraube 
12 zum Kneten eines synthetischen Harzes 30, das in einer 
zylindrischen Trommel 11 geschmolzen wird. Am vorderen 
60 Ende der zylindrischen Trommel 11 ist eine Mundoffnung 
(Diise) 13 vorgesehen. 

Die Einspritzvorrichtung 10 ist angepaBt, um die Mund- 
offnung 13 mit einer Buchse 21 der Form 20 zu verbinden, 
um die Einspritzung des geschmolzenen Harzes 30 durch 
65 die Mundoffnung 13 zu erlauben. 

Die Form 20 ist vorgesehen zur Trennung in einen festen 
Formabschnitt 20A auf der rechten Seite und einen bewegli- 
chen Formabschnitt 20B auf der linken Seite in Fig. 3. 


DE 44 80 

7 

Der feste Formabschnitt 20A besteht aus einer Patrize mit 
einer Formoberflache 22, die davon vorsteht uad einer 
Halbform, die fest mit der Spritzpragemaschine 1 verbun- 
den ist. Zusatzlich zum Vorsehen der vorstehend beschriebe- 
nen Buchse 21 in dem festen Formabschnitt 20A lauft ein 5 
EinguBkanal 23 durch einen zentralen Abschnitt des festen 
Formabschnitts 20A, der das geschmoLzene Harz 30 in die 
Form 20 fiihrt. 

Der bewegliche Formabschnitt 20B ist eine Matrize, die 
einen Hohlraum 25 einschUeBt, der ausgeformt ist mit einer 10 
ausgenommenen Formoberflache 24, um das geschmolzene 
Harz 30 zu formen mit dazwischenliegendem Deckmaterial, 
und die eine bewegliche Halbform aufweist in bezug auf die 
Spritzpragemaschine 1. Die lief eD des Hohlraums 25 soUte 
bestinmit sein aus der Dicke der Formkorper, die diirch die 15 
Form 20 hergestellt werden. 

Die Klemmvorrichtung (nicht dargestellt) ist auf der lin- 
ken Seite des beweglichen Formabschnitts 20B der Form 20 
in Fig. 3 angeordnet. 

Die Klemmvorrichtung ist so ausgelegt, daB der bewegli- 20 
che Formabschnitt 20B in Richtung des festen Formab- 
schnitts 20A beweglich ist, um die Form 20 festzuklemmen, 
wobei die Kompressionskraft beim Betrieb sukzessiv im 
Bereich von 0-100% einstellbar ist. Die Bewegung der 
Klemmvorrichtung verursacht, daB das geschmolzene Harz 25 
30 in den Hohlraum 25 verteilt wird (gespreitet wird) und 
intemen Druck nach Beenden des Verbreitungsvorgangs 
ausiibt. 

Der interne Druclc, der auf das geschmolzene Harz 30 
ausgeubt wird, ist der notwendige Druck gegen die Form- 30 
oberflachen 22 und 24, um eine vorbestinmite Form des ge- 
schmolzenen Harzes 30 aufrechtzuerhalten und eine feine 
Formbarkeit zu erhalten. 

Auf der rechten Seite des bewegUchen Formabschnitts 
20B in Fig. 3 sind Befestigungsvorrichtungen 27 eingebaut, 35 
um ein Deckmaterial 41 zu arrangieren und festzuhalten, das 
die Oberflache von laminierten Formkorpem bedeckt, wie 
nachstehend beschrieben wird. 

Das Deckmaterial 41 besteht aus einem faserformigen 
Schichtmaterial 41 A, hergestellt aus aufgerauhter Textil- 40 
ware oder ahnlichem, beispielsweise gewebtem textilen 
Stoff, nicht gewebtem textilen Stoff, gewirktem textilen 
Stoff Oder ahnlichem, und aus einer Impragnierungsverhin- 
derungsschicht 4 IB, hergestellt aus nicht gewebtem textilen 
Stoff, Film oder ahnhchem, das auf die faserartige Material- 45 
schicht 41 A laminiert ist auf der Seite, auf der das Harz ein- 
gefiillt wird (die rechte Oberflache der Schicht 41 A in Fig, 
3). Die Impragnierungsverhinderungsschicht 41B ist vorge- 
sehen, um die Impragnierung des faserartigen Schichtmate- 
rials 41A mit dem geschmolzenen Harz 30 beim Formen zu 50 
' verhindem. 

Die Befestigungsvorrichtungen 27 bestehen aus hochste- 
henden Nadeln, die in vorbestimmten Intervallen entlang 
der Kante des Hohlraums 25 angeordnet sind, so das Deck- 
material 41 durchdringen und es auf dem bewegUchen 55 
Formabschnitt 20B anordnen und halten. 

In der vorliegenden Ausfuhrungsform werden die lami- 
nierten Formkorper 40 geformt durch das folgende Spritz- 
prageverfahren. 

Zunachst wird die Form 20 geoffnet wie in Fig. 4(A) dar- 60 
gestellt ist und nach Setzen des Deckmaterials 41 auf den 
beweglichen Formabschnitt 20B geschlossen. 

Der bewegliche Formabschnitt 20B beendel seine Bewe- 
gung, bevor er einen vollstandig geschlossenen Zustand er- 
reicht, in einem vorbestimmten Abstand (wie etwa 65 
5-15 mm); es ist vorgesehen, daB er einen stationaren Zu- 
stand einnimmt und nicht zuruckbewegt wird, wobei die 
Form geoffnet wiirde. 
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Sodann wird die Einspritzvorrichtung angetrieben, um ei- 
nen EinfiiUprozeB zu starten, wobei der innere Hohlraum 25 
der Form 20 niit dem geschmolzenen Harz 30 iiber dem 
Deckmaterial gefiillt wird, wie in Fig. 4(B) dargestellt ist. 

Kurz bevor oder nach Beenden des FuUprozesses wird die 
Klemmvorrichtung betrieben, um die Form 20 unter einer 
Kompressionskraft zu klemmen, so daB ein FiiUprozeB aus- 
gefiihrt wird, mit dem das geschmolzene Harz 30 im Hohl- 
raum verteilt wird. 

Wie in Fig. 4(C) dargestellt ist, kann das FuUverfahren 
beendet werden, wenn das geschmolzene Harz 30 in jede 
Ecke des Hohlraums 25 der Form 20 verteilt ist. Bald nach 
dem Beenden des Verfahrens wird ein Kiihlverfahren gestar- 
tet, unter Vermindem der Kompressionskraft, die auf die 
Form 20 angewendet wird, um das Deckmaterial 41 nicht 
zusammenzudrucken. Das geschmolzene Harz 30 wird wah- 
rend des Kiihlverfahrens abgekiihlt und erhartet unter einer 
bevorzugten Kompressionskraft, um die vorbestimmte 
Form des geschmolzenen Harzes 30 aufrechtzuerhalten. 

Wenn das geschmolzene Harz 30 das Abkiihlungs- und 
Erhartungsverfahren beendet hat, wird der laminierte Form- 
korper aus der Form 20 im geoffneten Zustand entnommen. 

Fig, 5 zeigt eine Querschnittsansicht des laminierten 
Formkorpers 40, hergestellt wie vorstehend beschrieben. 

Wie in Fig. 5 dargestellt, besteht der laminierte Formkor- 
per 40 aus einem Deckmaterial 41, das eine faserformige 
Materialschicht 41A aufweist und eine Impragnierungsver- 
hinderungsschicht 41B und einen unteren Abschnitt 42, ge- 
bildet durch Abkiihlen und Erharten des geschmolzenen 
Harzes 30. 

Nach Beendigung des Einspritzverfahrens wird naturge- 
geben ein Erweichungsverfahren zum Erweichen eines neu 
zugefiihrten Harzes 30 gestartet zum nachsten SpritzgieBen 
(nachster SchuB). 

Entsprechend der vorstehenden Beschreibung ist die 
Kompressionskraft beim Fiillverfahren und beim Abkuh- 
lungsverfahren der Klenunvorrichtung vorbestimmt, bevor 
das Spritzprageverfahren ausgefuhrt wird. Setzpunkte der 
vorstehend beschriebenen Verfahren werden als Setzpunkte 
SPl und SP2 bezeichnet und wie nachstehend besdmmt. 

Insbesondere ist der Setzpunkt SPl beim FuUprozeB defi- 
niert als ein Druck, dessen Wert hoch genug ist, um das ge- 
schmolzene Harz 30 zu verteilen. 

Der Setzpunkt SP2 im Kiihlverfahren soDte so auf einen 
Druckwert geregelt werden, bei dem das Deckmaterial 41 
nicht zusanmiengedruckt wird, aber er sollte bei einem ge- 
wissen Druck gehalten werden, um das geschmolzene Harz 
30 auf die Formoberflachen 22, 24 zu driicken, um es in die 
vorbestimmte Konfiguradon zu formen. 

Die nachstehenden Effekte werden bei dieser Ausfuh- 
rungsform erfindungsgemaB beobachtet. 

Da die Kompressionskraft, die auf die Form 20 durch die 
Klemmvorrichtung ausgeubt wird, gerade nach dem Been- 
den des Fullverfahrens zum FiiUen der inneren Form 20 nut 
dem geschmolzenen Harz 30 vennindert wird, tritt keinerlei 
Beschadigung (Funktionsberaubung oder Schwachung) des 
faserformigen Schichtmaterials 41 auf. Mit anderen Worten, 
die Aufrauhung des faserformigen Schichtmaterials 41 kann 
davor geschiitzt werden, horizontal zusammengedriickt zu 
werden. 

Somit bleibt das faserformige Schichtmaterial 41A in ei- 
ner naturlichen Qualitat mit speziellen Eigenschaften, ange- 
nehmen Handtasteigenschaften und ahnlichem, wodurch la- 
minierte Formkorper 40 erhalten werden, die die erforderli- 
che Oberflache aufweisen. 

Der Setzpunkt SPl der Kompressionskraft im Fiillverfah- 
ren ist definiert als ein Druckwert, der groB genug ist, um 
das geschmoLzene Harz 30 zu verteilen, wahrend der Setz- 
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punkt SP2 im Kiihlverfahren so geregelt werden sollte auf 
einen Druckwert, dafi das Deckmaterial 41 nicht zusammen- 
gedriickt wird, er sollte jedoch auf einem gewissen Druck 
gehalten werden, um das geschmolzene Harz 30 in die 
Formoberfiachen 20 und 24 zu driicken, so daB es in die vor- 
bestimmte Konfiguration gedriickt wird und die feine Form- 
barkeit sichergestellt wird, 

Der Klemmvorgang, der beim Setzpunkt SPl ausgefiihrt 
wird und bei dem das geschmolzene Harz 30 verteilt wird, 
ermoglicht das geringere Gewicht der laminierten Formkor- 
per 40 und die geringeren Kosten an Material aufgrund des 
diinneren unteren Abschnitts 42. Da die RuBbalance im ge- 
schmolzenen Harz 30 beim Fonnen nicht gestort wird, kon- 
nen die Fonnungsbedingungen einfach definiert werden. 

Die integrale Form der laminierten Formkorper 40 er- 
moglicht die Verbesserung der Produktiviat der laminierten 
Formkorper 40, da der Anheftevorgang des faserfbrmigen 
Schichtmaterials 41A an denBasisabschnitt 42 weggelassen 
werden kann, da er nicht notig ist. 

Dariiber hinaus werden die Eigenschaften des fasorformi- 
gen Schichtmaterials 41A unabhangig von seinem Typ be- 
stimmt erhalten, da das Deckmaterial 41 die Impragnie- 
rungsverhinderungsschicht 4IB einschlieBt, um die Impra- 
gnierung des faserfc3nnigen Schichtmaterials 41A mit dem 
geschmolzenen Harz 30 beim Fonnen sicher zu verhindem, 
selbst wenn das faserformige Schichtmaterial 41A aus ei- 
nem weitmaschigen gewebten textilen Stoff besteht, den das 
geschmolzene Harz 30 einfach impragnieren kann. 

Nachstehend wird die Wirksamkeit der vorliegenden Er- 
findung in bezug auf experimentelle Beispiele ausgefiihrt. 

EXPERIMENTELLES BEISPIEL 1 

Das experimentelle Beispiel 1 wird durchgefuhrt, um la- 
minierte Formkorper bewerten zu konnen, die hergestellt 
sind mit dem erfindungsgemaBen Herstellungsverfahren fiir 
laminierte Formkorper. Wie in Fig, 6 dargestellt ist, wird das 
experimentelle Beispiel 1 ausgefuhrt xmt dem Fiillvorfahren 
A, dem Ausfiillverfahren B und dem Kiihlverfahren C. 

Nachstehen sind die Zeiten for den Beginn und das Been- 
den der entsprechenden Vorgange A-C und die Setzpunkte 
fiir den Kompressionsdruck bei entsprechenden Verfahren B 
und C angegeben. 

Die Zeitpunkte der entsprechenden Verfahren A-C sind 
als Zeit (in Sekunden) angegeben vom Startpunkt des Fiill- 
verfahrens A aus, und die Setzpunkte des Kompressions- 
drucks werden angegeben als Klemmkraft (in Tonnen) der 
Klemmvorrichtung . 

Startzeit Tl des Ausfiillverfahrens B: 2,8 Sekunden 
Beendigungszeit T2 des Fullverfah- 3,0 Sekunden 
rens A: 

Beendigungszeit T3 des Ausfullver- 4,2 Sekunden 
fahrens B: 

Beendigungszeit T4 des Kiihlverfah- 52,8 Sekunden 
rens C: 

Setzpunkt SPl der Kompressionskraft 80 Tonnen 
im Ausfiillverfahren B: 

Setzpunkt SP2 der Kompressionskraft 20 Tonnen 
im Kiihlverfahren C: 


len Beispiel 1 zu erhalten. 

Wie fUr das vorliegende Vergleichsbeispiel 1 in Fig. 7 ge- 
zeigt ist, wird die Form 20 mit der gleichen Kompressions- 
kraft von 80 Tonnen zusammengedriickt, wie im AusfiiUver- 

5 fahren B im vorstehend beschriebenen experimentellen Bei- 
spiel 1 nach 2,8 Sekunden vom Starten des FiiUens des ge- 
schmolzenen Harzes 30 ab, bis zur Beendigung des For- 
mungsvorgangs. Das bedeutet, daB die Kompressionskraft 
von nicht weniger als 80 Tonnen nach der Beendigungszeit 

10 T3 des Ausftillungsprozesses B aufrechterhalten wird 

ALLGEMEINE EINSPRTTZBEDINGUNGEN 

Das experimentelle Beispiel 1 und das Vergleichsbeispiel 
15 1 verwenden herkommHches Material, Vorrichtungen imd 
Formungsbedingungen, die wie nachstehend sind: 

(1) MATERIAL 

20 Als geschmolzenes Harz 30 wird im unteren Abschnitt 42 
der laminierten Formkorper 40 Polypropylen (von EDE- 
MTTSU PETROCHEMICAL CO., LTD., Handelsname: 
roEMTTSU Polypro J-5050H, MI 55 g/10 min.: 230°C, 
2,16 kgf) venvendet. 

25 Das Deckmaterial 41 wird hergestellt in einem laminier- 
ten Zustand, bestehend aus dem faserformigen Schichtmate- 
rial 41A mit einer Dicke von 2,0 mm und hergestellt aus 
nicht gewebtem textilen Stoff aus Polyester, und der Impra- 
gnierungsverhinderungsschicht 41B mit einer Dicke von 

30 0,1 mm, die hergestellt ist aus nicht gewebtem textilen Po- 
lyesterstoff. 

(2) FORMUNGSVORRICHTUNG 

35 In bezug auf die Formungsvorrichtung wird eine Spritz- 
pragemaschine (Schraubendurchmesser 70 mm, Klemm- 
kraft 450 Tonnen, von MITSUBISHI JUKOGYO KABUS- 
HIKI KAISHA) venvendet, die eine im allgemeinen hori- 
zontale SpritzguBmaschine ist, die mit einem Spritzpragesy- 

40 stem ausgestattet ist. In der Spritzpragemaschine kann die 
Kompressionskraft im Bereich von 0-100% sukzessive ein- 
gestellt werden. 


(3) FORM 


45 


Die Form 20 schliefit den Hohlraum ein, um eine Sitz- 
riickwand (500 x 600 mm, Dicke 3 mm) fiir ein Kraftfahr- 
zeug zu bilden, und einen direkten AnfluB im Zentrum des 
Hohlraums. Eine Abtrennungsabschnittsform wird ausge- 
50 bildet durch ein sogenanntes In-Linie-System (inrow sy- 
stem), um die Entstehung von Graten zu verhindem. Die 
Tiefe D des Hohlraums (siehe Fig. 3) sollte 60 mm betragen. 


55 


60 


VERGLEICHSBEISPIEL 1 


Um den Wert der vorhegenden Erfindung zu verdeuth- 65 
chen, wurde das Vergleichsbeispiel 1 durch bekannte kon- 
ventioneUe Technologien ausgefuhrt, um die gleichen lami- 
nierten Formkorper 40 wie im vorstehenden experimentel- 
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(4) FORMUNGSBEDINGUNGEN 


1 . Formvmgstemperatur 

2. Formtemperatur 

3. Einspritzdruck des Harzes 


200°C 
40°C 
90 kg/cm^ 
(Gaugedruck) 
10 mm 


4. Kompressionsgrad der Form (0£f- 
nung der Form) 

5. Kompressionsgeschwindigkeit der 4 mm/sec 
Form 


ERGEBNIS DES EXPERIMENTELLEN BEISPIELS 
UND DES VERGLEICHSBEISPIELS 


10 
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Bei den laminierten Formkorpem im experimentellen 
Beispiel 1 betrug die Dicke des Deckmaterials 41 in der Pra- 
xis 1,7 mm und 1,8 mm, beim Messen in einem Abstand 
von 50 mm und 250 mm vom AnfluB. 

Bei den laminierten Formkorpem entsprechend dem Ver- 20 
gleichsbeispiel 1 betrug die Dicke des Deckmaterials 41 in 
der Praxis 0,5 mm und 0,6 mm beim Messen in einem Ab- 
stand von 50 mm und 250 mm vom AnfluB. 

Entsprechend dem Ergebnis der vorstehend beschriebe- 
nen experimentellen und Vergieichsbeispiele zeigten sich 25 
die erfindungsgemaBen Effekte im faserformigen Schicht- 
material 41 A im experimentellen Beispiel 1, das den aufge- 
rauhten Zustand nur geringfugig zusammengedriickt beibe- 
hielt, wahrend das faserformige Schichtmaterial 41 A ent- 
sprechend dem Vergleichsbeispiel 1 gebogen wurde und na- 30 
hezu vollstandig zusammengedriickt wurde, so daB seine 
Funktion litt. 

Es wird bemerkt, daB die vorliegende Erfindung nicht auf 
die vorstehend beschriebene Ausfuhrungsform beschrankt 
ist, verschiedene Variationen konnen gemacht werden, ohne 35 
vom Inhalt der vorliegenden Erfindung abzuweichen. Bei- 
spielsweise liegen die nachstehenden Veranderungen im Be- 
reich der Erfindung. 

Das geschmolzene Harz 30, das zum unteren Abschnitt 
42 der laminierten Formkorper 40 fiihrt, kann aus einem 40 
Harzmaterial sein, das geeignetist zumFormen in der Form, 
d. h. thermoplastisches Harz oder ahnliches Harz, das aus 
einem Copolymer oder einem Homopolymer besteht, wie 
Polyethylen, PoLypropylen, Polystyrol, ABS (Acrylnitril- 
Butadien-Styrol), Polycarbonat, Polyamid usw., vorzugs- 45 
weise Polypropylen, Propylen-Ethylen-Copoiymer (das 
auch Fullkorper enthalten kann, wie Talk und Mica, und ein 
Fiillmaterial, wie Glasfasem, Kohlefasem, organische Fa- 
sem und ahnliche). 

Das faserformige Schichtmaterial 41A, das definiert ist so 
als aufgerauhte Textilware, wie ein gewebter textiler Stoff, 
nicht gewebter textiler Stoff, gewirkter textiler Stoff oder 
ahnliches in der vorstehenden Ausfuhrungsform, kann aus 
dicker Textilware bestehen, wie gewebtem textilen Stoff, 
nicht gewebtem textilen Stoff und gewirktem textilen Stoff 55 
oder ahlichem, oder aus Papier oder ahnlichem. Das faser- 
formige Schichtmaterial 41A kann aus einer Schicht beste- 
hen, die aus Fasem gewebt ist 

Die Faser kann eine natiirliche Faser sein, wie eine Natur- 
faser (BaumwoUe, Hanf und andere), tierische Faser (Schaf- 60 
woUe, Seide und andere), Mineralfaser (Asbest und andere) 
und ahnliche, chemische Faser, wie eine anorganische Faser, 
Metallfaser, Glasfaser, Kohlefaser und andere), regenerierte 
Faser, semisynthetische Faser, synthetische Faser (Polyethy- 
len, Polypropylen, Polyacrylnitril, Polyester, Polyamid, Po- 65 
lyvinylchlorid, Polyurethan und andere) und ahnlichem und 
einem Gemisch dieser natiirlichen Fasem und chemischen 
Fasem. 


Die Impragnierungsverhinderungsschicht 41B, die an der 
Deckschicht 41 in der vorstehend beschiriebenen Ausfuh- 
rungsform liegt, kann weggelassen werden, wenn das ge- 
schmolzene Harz 30 das faserformige Schichtmaterial 41 A 
nicht impragniert oder werm die Impragnierung nur einen 
geringen Effekt hat. 

Das geschmolzene Harz 30 wird gefullt und zusammen- 
gedriackt durch die Spritzpragemaschine 1 in der vorstehend 
beschriebenen Ausfuhrungsform, jedoch ist die Verwen- 
dung nicht auf die Spritzpragemaschine 1 beschrankt, und es 
ist moglich, eine Formungsmaschine zu verwenden, die das 
geschmolzene Harz verteilen kann mit Klemmen der Form, 
d. h. eine SprutzdruckgieBmaschine oder ahnliche. 

Der laminierte Formkorper 40 kann nicht ntir zur Innen- 
ausstattung eines Kraftfahrzeugs verwendet werden, wie 
vorstehend beschrieben, sondem auch als Gehause fur elek- 
trische Anwendungen, als aufiere Dekoration fiir Mobel und 
ahnliches. 

Die Formungsbedingungen, wie die Setzpunkte fur die 
Kompressionskraft, die Startzeit fiir das Verfahren usw. sind 
nicht auf die im vorstehenden experimentellen Beispiel 1 
angegebenen Werte beschrankt. Sie konnen je nach Bedarf 
bestimmt werden in Abhangigkeit von der GroBe der herge- 
stellten laminierten Formkorper 40 und der Art des verwen- 
deten Harzes. 

Die Form kann eine VielpunktanfiuBform sein mit einer 
Mehrzahl von Anflussen anstelle der Form, die einen AnfluB 
aufweist, wie sie in der vorstehenden Ausfuhrungsform er- 
wahnt wurde. 

ZWEITE AUSFUHRUNGSFORM 

Fig. 8 zeigt teilweise die Spritzpragemaschine 1 gemaB 
der zweiten Ausfuhrungsform der Erfindung, wobei das 
Deckmaterial 41 in der ersten Ausfuhrungsform ersetzt wird 
durch ein Dampfungsdeckmaterial 26, als Deckmaterial, das 
Dampfungscharakteristiken aufweist. 

Die Erlauterung der Spritzpragemaschine 1 und der Form 
20 wird in der nachstehenden zweiten Ausfuhrungsform 
weggelassen, da sie gleich dem der ersten Ausfuhrungsform 
ist. 

Mit Bezug auf die Zeichnung ist das Dampfungsdeckma- 
terial 26 eine Schicht, die eine Deckschicht 26A aus PVC 
oder TPO integriert mit einer Dampfungsschicht 26B aus 
Schaumen von Polypropylen und ahnlichem hergestellt ist. 

In dieser Ausfuhrungsform wird eine Spritzpragung nach 
dem nachstehenden Verfahren ausgefuhrt. 

Zunachst wird die Form 20 geoffnet und danach geschlos- 
sen, nachdem das Dampfungsdeckmaterial 26 auf den be- 
weglichen Formabschnitt 20B gesetzt wurde, wie in Fig. 
9(A) illustriert. 

Der bewegliche Formabschnitt 20B stoppt in der Bewe- 
gung, bevor der vollstandig geschlossene Zustand erreicht 
wird, in einem vorbestimmten Abstand (wie etwa 
5-100 mm); es wird vorgesehen, daB der stationare Zustand 
erhalten wird und der Abschnitt nicht zuriickbewegt wird, 
was zum Offnen der Form fiihrt. 

Sodann wird die Einspritzvorrichtung angetrieben, um 
das FiiUverfahren zu starten, bei dem der innere Hohlraum 
25 der Form 20 mit dem geschmolzenen Harz 30 gefullt 
wird, wie in Fig. 9(B) dargestellt. 

Gerade bevor oder nach dem Beenden des FuUverfahrens 
vrird die Klemmvorrichtung betrieben, um Kompressions- 
kraft anzuwenden, um die Form 20 zu klemmen, so daB das 
geschmolzene Harz im Hohlraum 25 verteilt wird, bis dieser 
ausgefiallt ist. 

Das AusfuUverfahren kann beendet werden, wenn das ge- 
schmolzene Harz 30 in jede Ecke des Hohlraums 25 der 
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Form 20 verteiLt ist, wie in Fig. 9(C) dargestellt. Bald nach 
dem AusfuUverfahren wird das Kuhlverfahren gestartet. 

Das Kuhlverfahren ist ein Verfahren, urn das geschmol- 
zene Harz 30 in der Form 20 zu kuhlen und zu erharten in ei- 
nem Zustand unter Druck, bei dem der vorbestimmte Kom- 
pressionsdruck auf die Form 20 angewendet wird. Er bein- 
haltet als ersten Schritt ein Schutzverfahren, bei dem die 
Kompressionskraft auf die Form 20 vertmndert wird, um 
das Dampfiangsdeckmaterial 26 vor dem Zusammendriicken 
durch das geschmolzene Harz 30, das einen hohen Druck 
and eine hohe Tempera tur aufweist, zu schiitzen. 

Das Schutzverfahren beinhaltet das Abkiahlen und das 
Verfestigen des geschmolzenen Harzes 30 bei relativem 
Vermindem der Kompressionskraft, die auf die Form 20 an- 
gewendet wird. Es wird fortgesetzt, bis die Oberflache des 
Harzes 30 soweit abgekiihlt ist, daB das Dampfungsdeckma- 
terial 26 nicht nemienswert geschmolzen wird. 

Entsprechend dem Schutzverfahren kann vom Damp- 
fungsdeckmaterial 26 jede Beschadigung abgewendet wer- 
den. Dies ist darauf zuriickzuf iihren, daB die hohe Tempera- 
tur des geschmolzenen Harzes 30 nicht zu einer bemerkens- 
werten Schadigung des Dainpfungsdeckmaterials 26 fiihrt, 
da die niedrigere Kompressionskraft auf die Form 20 ange- 
wendet wird, Auch wenn die Kompressionskraft auf die 
Form 20 im nachsten Hauptkiihlungsverfahren erhoht wird, 
erfahrt das Dampfungsdeckmaterial 26 keine Beschadigung, 
da die Oberflache des geschmolzenen Harzes 30 schon gut 
abgekiihlt ist. 

Nachdem die Oberflache des geschmolzenen Harzes 30 
sicher gekiihlt ist, ist das vorstehend beschriebene Schutz- 
verfahren beendet, und die Kompressionskraft wird simul- 
tan erhoht und im nachfolgenden Kuhlverfahren beibehal- 
ten. Das geschmolzene Harz 30 wird im Kuhlverfahren ab- 
gekiihlt und verfestigt unter einer bevorzugten Kompressi- 
onskraft, um die vorbeschriebene Form des geschmolzenen 
Harzes 30 zu erhalten, 

Beim Beenden des Abkiihlungs- und Erhartungsprozes- 
ses des Harzes 30 wird der laminierte Formkoiper aus der 
Form 20 im geof&ieten Zustand entnommen. Zur Beendi- 
gung des Einspritzverfahrens wird ein Erweichungsverfah- 
ren zum Erweichen von neu zugefiihrtem Harz 30 gestartet 
zum nachsten SpritzgieBen. 

In der vorstehenden Beschreibung wird die Kompressi- 
onskraft im Ausfullungsverfahren und im Kiihlungsverfah- 
ren (einschlieBlich des Schutzverfahrens) der Klemmvor- 
richtung vorher definiert, bevor das Spritzpragen ausgefiihrt 
wird. Setzpunkte in den vorstehend beschriebenen Verfah- 
ren werden zugeordnet als Setzpunkte SPl bis SP3, die wie 
nachstehend bestimmt werden. 

Insbesondere ist der Setzpunkt SPl im AusfuUverfahren 
definiert als ein Druckwert der hoch genug ist, um das Ver- 
teilen des geschmolzenen Harzes 30 zu ermoglichen. 

Der Setzpunkt SP2 des Schutzverfahrens im Kiihlungs- 
verfahren soUte auf einen Druckwert eingesteUt werden, bei 
dem das Damfpungsdeckmaterial 26 nicht zusammenge- 
driickt wird. 

Der Setzpunkt SP3 nach Beenden des Schutzverfahrens 
im Kiihlungsverfahren sollte auf einen bestimmten Druck- 
wert eiagestellt werden, um das geschmolzene Harz 30 auf 
die Formoberflache 22, 24 zu driicken, um es in die vorbe- 
stinunte Konfiguration zu formen. 

Die Kompressionskraft der Setzpunkte SPl, SP2 und SP3 
istSPl>SP3>SP2. 

Die nachstehenden Effekte werden entsprechend der vor- 
liegenden Ausfiihrungsform erhalten. 

Bei den endgultigen laminierten Formkorpem kann die 
Verschlechterung der Dampftingscharakteristiken verhin- 
dert werden, da die hohe Kompressionskraft auf die Form 


20 ausgeubt wird, um das geschmolzene Harz 30 zum Flie- 
Ben zu bringen im Ausfullungsverfahren, wahrenddessen 
das Dampfungsdeckmaterial keine Schadigung erfahrt und 
das Schutzverfahren so geregek wird, daB die vorstehend 

5 beschriebene Kompressionskraft im anfanglichen Kuhlver- 
fahren nach der Beendigung des Ausfullverfahrens vermin- 
dert wird, um eine Beschadigung des Dampftangsdeckmate- 
rials 26 zu verhindem. 

Wie beschrieben wird im Schutzverfahren die Oberflache 

10 des Harzes 30 abgekiihlt, um das Dampfungsdeckmaterial 
26 nicht exzessiv zu schmelzen, und die Kompressionskraft 
in der Form 20 wird erhoht beim nachfolgenden Kiihlungs- 
verfahren, um die vorbestimmte Form des Harzes, das in die 
Form 20 eingefuUt ist, auftechtzuerhalten, wodurch die 

15 Formbarkeit der endgultigen laminierten Formkorper in ei- 
nem Feinzustand erreicht werden kann. 

Somit konnen laminierte Formkorper von hoher Qualitat 
hergesteUt werden mit einem Erhalt der Feinstruktur in be- 
zug auf die Formbarkeit und die Dampfungscharakteristi- 

20 ken. 

Nachstehend werden die Auswirkungen der vorliegenden 
Erfindung in bezug auf konkrete experimentelle Beispiele 
bestatigt. 

25 EXPERIMENTELLES BEISPIEL 2 

Das experimenteUe Beispiel 2 wird durchgefiihrt, um la- 
minierte Formkorper zu beurteilen, die hergesteUt sind nach 
dem erfindungsgemaBen Herstellungs verfahren der lami- 
nierten Formk6rp>er. Wie in Fig. 10 dargestellt wird das ex- 
perimentelle Beispiel 2 ausgefiihrt in einem Fiillverfahren a, 
dem AusfuUverfahren b, dem Schutzverfahren c und dem 
Kuhlverfahren d. Das Kuhlverfahren d beinhaltet nicht nur 
das Kuhlverfahren zum Kiihlen und Erharten des geschmol- 
zenen Harzes, sondem auch die spatere Halfte des Kiihlver- 
fahrens ausschUeBUch des Schutzverfahrens, bestimmt im 
anfanglichen Kiihlverfahren. 

Nachstehend sind Zeiten fiir das Starten und Beenden der 
entsprechenden Verfahren a-d und die Setzpunkte fiir die 
Kompressionskrafte in den entsprechenden Verfahren b-d 
angegeben. 

Die Zeiten fur die Verfahren a-d sind in Sekunden ange- 
geben vom Start des FiiUverfahrens, und die Setzpunkte der 
Kompressionskraft sind als Klemmkraft in Tonnen der 
Klemmvorrichtung angegeben. 

Startzeit tl des Ausfiillverfahrens b: 2,8 Sekunden 
Beendigungszeit t2 des FiiUverfahrens 3,0 Sekunden 
a: 

Start(Beendigung des AusfiiUverfah- 4,0 Sekunden 
rens b) -zeit t3 des Schutzverfahrens c: 
Start(Beendigung des Schutzverfah- 7,0 Sekunden 
rens c) -zeit t4 des Kuhlverfahrens d: 
Beendigungszeit t5 des Kiihlverfahrens 54,0 Sekun- 
d: den 
Setzpunkt SPl der Kompressionskraft 255 Tonnen 
im AusfiilUverfahren b : (30%) 
Setzpunkt SP2 der Kompressionskraft 85 Tonnen 
im Schutzverfahren c: (10%) 
Setzpunkt SP3 der Kompressionskraft 170 Tonnen 
im Kiihlverfahren d: (20%) 
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VERGLEICHSBEISPIEL 2 

Um den Wert der vorhegenden Erfindung zu verdeutli- 
chen, wurde das Vergleichsbeispiel-2 durchgefuhrt mitiels 
bekannter konventioneller Technologic, um gleiche lami- 
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nierte Fonnkorper wie im vorstehend beschriebenen experi- 
mentellen Beispiel 2 zu erhalten. 

Das Vergleichsbeispiel 2 beinhaltet, wie in Fig. 11 be- 
schrieben, das Zusammendriicken der Form mit der glei- 
chen Kompressionskraft von 255 Tonnen wie im AusfiiU- 5 
verfahren b des vorstehend beschriebenen experimentellen 
Beispiels 2 nach 2,8 Sekunden vom Start des Fiillens des 
Harzes. Die Kompressionskraft wird aufrechterhalten, bis 
die Formung beendet ist. 

10 

ALLGEMEINE EINSPRTTZBEDrNGUNGEN 

Sowohl das experimentelle Beispiel 2 als auch das Ver- 
gleichsbeispiel 2 sind beschrankt auf iibliches Material, Vor- " 
richtungen und Formungsbedingungen, die wie nachstehend 15 
angegeben sind: 

(1) MATERIAL 

Als geschmolzenes Harz im unteren Abschnitt der lami- 20 
nierten Formkorper wird Polypropylen (von IDEMITSU 
PETROCHEMICAL CO., LTD., Handelsname: IDE- 
MTTSU Polypro J-5050H, MI 55g/10min.: 230°C, 
2,16 kgf) verwendet. 

Das Dampfangsdeckraaterial wird hergestellt als einzel- 25 
nes integriertes Schicbtmaterial mit einer letztendlichen 
Dicke von 3,6 mm, wobei die Deckschicht eine Dicke von 
0,6 mm hat und aus PVC hergestellt ist und die Dampfungs- 
schicht eine Dicke von 3,0 mm aufweist und aus auf das 
15fache Volumen geschaumtem Polypropylen besteht. 30 

(2) FORMUNGSVORRICHTUNG 

Als Formungsvorrichtung wird eine Spritzpragemaschine 
(Schraubendurchmesser 105 mm, Klemmkraft 850 t, MIT- 35 
SUBISm JUKOGYO KABUSHIKI KAISHA) verwendet, 
die im allgemeinen eine horizontale SpritzguBmaschine ist 
mit einem Spritzpragesystem. In der Spritzpragemaschine 
kann die Kompressionskraft im Bereich von 0-100% suk- 
zessive eingesteUt werden. 40 

(3) FORM 

Die Form ist so ausgelegt, da6 sie einen scheibenformi- 
gen Hohhaum mit einem Durchmesser von 800 mm auf- 45 
weist und einen direkten AnfluB im Zentmm des Hohl- 
raums. Eine Abtrennungsabschnittsfonn wird erreicht durch 
ein sogenarmtes In-Reihe-System (inrow system) zur Ver- 
hinderung der Bildung von Graten. Die Hefe D des Hohl- 
raums (siehe Fig, 8) sollte 40 mm betragen. 50 

(4) FORMUNGSBEDINGUNGEN 


1 . Formungstemperatur 

2. Formtemperatur 

3. Einspritzdruck des Harzes 


4. Kompressionsgrad der Form 

5. Kompressionsgeschwindigkeit der 
Form 


180°C 

40^C 

90 kg/cm^ 

(Gauge- 

druck) 

30 mm 

10 mm/sec. 


55 


60 


ERGEBNIS DES EXPERIMENTELLEN UND DES VER- 
GLEICHSBEISPEELS 

Wie- aus Fig. 12 ersichtlich ist, weisen die laminierten 
Formkorper des experimentellen Beispiels 2 weitgehend die 


65 


gleiche Dicke auf, wie fiir die Dicke Tl des Dampfungs- 
deckmaterials 26 und die Dicke T2 des unteren Abschnitts 
27, hergestellt aus Polypropylen. Die Dicke Tl betrug 
2,2 mm und die Dicke T2 des unteren Abschnitts 27 betrug 
2,1 mm, bei einer Messung in einem Abstand von 300 mm 
vom AnfluB. 

Beim Vergleich mit der Dicke des Dampfungsdeckmate- 
rials 26 vor Ausfiihren des experimentellen Beispiels 1 war 
das Dampfungsdeckmaterial 26 nach Beenden der vorste- 
hend beschriebenen Verfahren geringfiigig zusammenge- 
preBt, jedoch wurden die Dampfiingscharakteristiken erhal- 
ten, und nie trat eine Beschadigung auf, wie Locher oder 
ahnliches in der Oberflache. 

Wie in Fig. 13 dargestellt, fiihrte andererseits das Ver- 
gleichsbeispiel 2 zu laminierten Formkorpem, bei denen die 
Dicke Tl des Dampfungsdeckmaterials 26 wesentlich dun- 
ner als die Dicke T2 des unteren Abschnitts 27, hergesteUt 
aus Polypropylen, war. Die Dicke Tl betrug 1,7 mm und die 
Dicke T2 des unteren Abschnitts 27 betrug 2,1 mm unter 
Verwendung der gleichen MeBweise wie im experimentel- 
len Beispiel 2. 

Bei Betrachtung der Dicke des Dampfungsdeckmaterials 
vor Beginn des Vergleichsbeispiels 2 ist festzustellen, daB 
das Dampfungsdeckmaterial 26 sicher zusammengedruckt 
war, wobei die Dampfungscharakteristiken verschlechtert 
wurden. Somit konnen die zufriedensteLLenden laminierten 
Formkorper nicht erhalten werden gemaB der Vorgehens- 
weise des Vergleichsbeispiels. 

EXPERIMENTELLES BEISPIEL 3 

Das experimentelle Beispiel 3 wurde durchgefuhrt an ei- 
ner Turflache, als eine Innenraumausstattung eines Autos 
mit dem erfindungsgemaBen HersteUungsverfahren fur la- 
minierte Fonnkorper. Wie in Fig. 14 dargestellt, wird das 
experimentelle Beispiel 3 durchgefuhrt entsprechend der 
Verfahren a-d wie beim vorstehend beschriebenen experi- 
mentellen Beispiel 2, 

Nachstehend sind die Zeiten fur den Start und das Been- 
den der Verfahren a-d und die Setzpunkte der Kompressi- 
onsdrucke der entsprechenden Verfahren b-d angegeben. 

Wie vorstehend fiir das experimentelle Beispiel 2 be- 
schrieben, sind die Zeiten fur die Verfahren a-d in Sekunden 
vom Starten des Fiillverfahrens angegeben und die Setz- 
punkte fiir die Kompressionskraft als Klemmkraft (in Ton- 
nen) der Klemmvorrichtung. 

Startzeittl des Ausfiillverfahrens b: 
Beendigungszeit t2 des Fiillverfahrens a: 

Start (Beendigung des Ausfiillverfahrens b) -zeit t3 des Schutzverfahren^' 
Start (Beendigung des Schutzverfahrens c) -zeit t4 des Kiihlverfahrens: 
Beendigungszeit 15 des Kiihlverfahrens: 
Setzpunkt SPl der Kompressionskraft im AusfiiUverfahren b: 
Setzpunkt SP2 der Kompressionskraft im Schutzverfahren c: 
Setzpunkt SP3 der Kompressionskraft im Kiihlverfahren d: 

VERGLEICHSBEISPIEL 3 

Das Vergleichsbeispiel 3 wurde durchgefuhrt mit der be- 
kannten konventionellen Technologic, um die gleiche Tiir- 
fiache wie im vorstehend beschriebenen experimentellen 
Beispiel 3 zu erhalten. 

Im Vergleichsbeispiel 3, dargestellt in Fig. 15, wird die 
Form mit der gleichen Kompressionskraft von 340 Tonnen 
zusammengedriickt wie im Ausfiill verfahren b des vorste- 
hend beschriebenen experimentellen Beispiels 3 nach 3,8 
Sekunden von dem Beginn des AusfliUens mit dem ge- 
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schmolzenen Harz. Diese Kompressionskraft wird beibehal- 
ten bis zur Beendigung des Formungsvorgangs. 

ALLGEMEINE EINSPRTTZBEDINGUNGEN 

Bei sowohl dem experimentellen Beispiel 3 als auch dem 
Vergleichsbeispiel 3 wixrden bekannte Materialien, Vorrich- 
tungen und Formungsbedingungen verwendet, die wie 
nachstehend angegeben sind: 

(1) MATERIAL 


10 


Als Schmelzharz im unteren Abschnitt der laminierten 
Formkorper wurde Polypropylen (von IDEMITSU PETRO- 
CHEMICAL CO., LTD., Handelsname: IDEMITSU Poly- 15 
pro J-5050H, MI 55 g/10 min.: 230°C, 2,16 kgf) verwendet. 

Das Dampfungsdeckmaterial isi hergestellt als einzelnes 
integriertes Schichtmaterial mit einer endgultigen Dicke von 
3,6 mm, wobei die Deckschicht eine Dicke von 0,6 tt^tti auf- 
weist und aus PVC hergestellt ist und die Dampfungsschicht 20 
eine Dicke von 3,0 mm aufweist vind aus auf das 20fache 
Volumen aufgeschaumtem Polypropylen besteht. 


(2) FORMUNGS VORRICHTUNG 


25 


Als Formungsvorrichmng wurde eine Spritzpragema- 
schine (Schraubendurchmesser 105 mm, Klemmkraft 850 t, 
MITSUBISHI JUKOGYO KABUSHIKI KAISHA) ver- 
wendet, die eine allgemeine horizontale SpritzguBmaschine 
ist mit einem Spritzpragesystem, wie sie im experimentellen 30 
Beispiel 2 verwendet wird. 

(3) FORM 

Die Form schUe^t den Hohlramn ein zur Bildung der Tiir- 35 
fiache, die eine Hohe von 1200 mm und eine Breite von 
700 mm hat, und drei Anfliisse in der Nahe des Zentrums 
des Hohlraums aufweist. Eine Abtrennungsabschnittsform 
wird erhalten durch ein sogenanntes In-Reihe-System (in- 
row system), um die Bildung von Graten zu verhindem. Die 40 
Tiefe D des Hohlraums (siehe Fig. 8) sollte 100 mm beU*a- 
gen. 


(4) FORMUNGSBEDINGUNGEN 


1 . Formmigstemperatur 

2. Formtemperatur 

3. Einspritzdruck des Harzes 


4. Kompressionsgrad der Form 

5. Kompressionsgeschwindigkeit der 
Form 


180^C 
40°C 

lOOkg/cm^ 
(Gauge- 
Druck) 
30 mm 
10 mm/sec. 


45 


50 


55 


ERGEBNIS DES EXPERIMENTELLEN UND DES VER- 
GLEICHSBEISPIELS 

Das im experimentellen Beispiel 3 erhaltene laminierte 
Formteil war die Tiirflache im feinen Zustand, in der keine 60 
Spalte im Dampfungsdeckmaterial auftrat und keine Locher 
durch Schmelzen des Dampfungsdeckmaterials. 

Der laminierte Formkorper, erhalten im Vergleichsbei- 
spiel 3, war jedoch eine Tiirflache mit schlechter Erschei- 
nung, die insbesondere keine Dampfungscharakteristiken 65 
zeigte und Locher aufwies aufgrund des Schmelzens des 
Dampfungsdeckmaterials an den vorstehenden Teilen (der 
ArmstiiLze) des laminierten Formkorpers. 


Im Vergleichsbeispiel 3 wurde versucht, die vorbe- 
stimmte Kompressionskraft SPl auf 255 Tonnen im Aus- 
fiillverfahren b zu vermindem, um das Dampfungsdeckma- 
terial nicht zu schmelzen, jedoch wies der letztendliche la- 
minierte Formkorper nicht den Feinzustand auf, da das Harz 
sich nicht in jede Ecke des gesamten HohLraums verteilen 
konnte. 

Entsprechend der vorstehenden Beschreibimg wurde die 
vorliegende Erfindung mit geeigneten Ausfiihrungsformen 
beschrieben. Die Erfindung soil jedoch nicht auf die speziel- 
len Ausfiihrungsformen beschrankt sein und verschiedene 
Verbesserungen und Variationen in der Auslegung sind 
moglich, wobei nicht von der vorliegenden Erfindimg abge- 
wichen wird. 

Beispielsweise kann das Harz zur Bildung des unteren 
Abschniits der laminierten Formkorper nicht nur aus Poly- 
propylen ohne Verstarkungsfasem und ahnlichem sein, son- 
dem auch Polypropylen mit einem Fiillmaterial, wie Glasfa- 
sem, FuUstoffen und ahnlichem, allgemein ein Harz wie Po- 
lyethylen, Polystyrol, ABS und ahnliches, ein technischer 
KunststofF wie Polycarbonat und ahnliches und ein mit Fa- 
sem verstarktes Harz daraus. 

Das Deckmaterial kann natiirHcherweise aus faserformi- 
gem Schichtmaterial oder einer Schicht mit Dampfungscha- 
rakteristik sein, es kann jedoch auch aus einem Elastomer- 
film hergestellt sein, wie Polyolefin, PVC, Polyurethan und 
ahnlichem. 

Als Formungsvorrichtung kann nicht nur die Spritzprage- 
maschine verwendet werden, sondem auch die Spritzdrack- 
gieBmaschine (injection press molding machine). 

Der laminierte Formkorper muB nicht beschrankt sein auf 
Anwendungen in der Innenausstattung von Kraftfahrzeu- 
gen, sondem kann auch verwendet werden fur Gehause fiir 
elektrische Anwendungen, die auBere Dekoration von M6- 
bek) und ahnliches. 

Dariiber hinaus konnen die Formungsbedingungen bei 
der Definition der vorstehend beschriebenen Setzpunkte der 
Kompressionskraft, der Zeit zum Starten und Beenden der 
vorstehend beschriebenen Verfahren und ahnlicher unab- 
hangig von den experimenteUen Beispielen 2 und 3, wie sie 
vorstehend beschrieben wurden, bestimmt werden mit kon- 
kreten Werten und Zahlenwerten je nach Bedarf in Reaktion 
auf die GroBe des herzusteUenden laminierten Formteils und 
der Art des verwendeten Harzes. 

Entsprechend der vorliegenden Erfindung und der vorste- 
henden Beschreibung kann das Deckmaterial geschiitzt wer- 
den vor jeglicher Beschadigung, und die Charakteristik des 
Deckmaterials, wie die Qualitat, das angenehme Handtast- 
verhalten und die Dampfcharakteristiken und ahnliches kon- 
nen erhalten werden, da die Kompressionskraft in der Form 
direkt nach dem kompletten Verteilen des Harzes in der 
Form vermindert wird und dariiber hinaus die -Kompressi- 
onskraft auf die Form einen geniigend hohen Druckwert 
aufweist, um das AusfuUverfahren und das Kiihlverfahren 
ausfuhren zu konnen, und die endgultigen laminierten 
Formkorper konnen somit in einem feinen Zustand erhalten 
werden. Die laminierten Formkorper und das erfindungsge- 
mafie Verfahren ermoglichen die Formung von laminierten 
Formkorpem mit einem hohen Qualitatslevel und sind ge- 
eignet zur Massenproduktion fiir die Innenausstattung von 
Kraftfahrzeugen wie auch fur Gehause fur elektrische An- 
wendungen und die AuBendekoration von Mobeln und ahn- 
lichem. 

Patentanspruche 

1. Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 
zur Formung eines laminierten Formkorpers, der lami- 
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niert ist mit Schichten eines Deckmaterials (41) und ei- 
nes Harzes (30) durch Fiillen des Harzes (30) in ge- 
schmolzenem 21istand in eine Fonn (20), auf der vor- 
laufig das Deckmaterial (41) aufgelegt ist, laminiert ist, 
wobei 5 
eine Kompressionskrafl (SPl) auf die Form (20) aufge- 
bracht ist, um das Harz (30) flieBen zu lassen, bis die 
Form (20) mit dem Harz (30) ausgefiillt ist und eine 
Kuhlphase beginnt, 

dadurch gekennzeiclmet, daB lO 

die Kompressionskraft variabel zwischen einem Zu- 
stand mit Null-Kompressionskraft und einer maxima- 
len Kompressionskraft angepaBt wird, und zur Vermei- 
dung des Impragnierens des Deckmaterials (41) mit 
dem Harz (30) und/oder des Aufschmelzens des Deck- 15 
materials (41) die auf die Form (20) einwirkende Kom- 
pressionskraft (SPl) nach VoUendung des AufFiilLens 
mit Harz (30) auf eine Kompressionskraft (SP2) herab- 
gesetzt wird, die unter der Kompressionskraft (SPl) 
und unlerhalb einer Kompressionskraft (SP3) der nach- 20 
folgenden Kuhlphase liegt. 

2. Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 
nach Anspruch 1, wobei das Fiillen und die Kompres- 
sion des Harzes (30) entweder mit einer Spritzprage- 
maschine oder einer SpritzdruckgieBmaschine durch- 25 
gefiihrt wird. 

3. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 
nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Harz (30) aus Poly- 
ethylen, Polypropylen, Polystyrol, Acrykiilril-Buta- 
dien-Styrol, Polycarbonat, Polyamid und einem Ge- 30 
misch davon mit einem Vers tarkungsfulls toff oder an- 
organischem Fullstoff ausgewahlt ist. 

4. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Deckma- 
terial (41) eine faserartige Materialschicht ist, die aus 35 
Fasem zusammengesetzt ist. 

5. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 
nach Anspruch 4, wobei die faserartige Materialschicht 
eine aufgerauhte Textilware (41 A) ist. 

6. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 40 
nach Anspruch 5, wobei die Textilware (41A) ausge- 
wahlt ist aus Textilwaren, hergestellt aus gewebtem 
textilen Stoff, nicht gewebtem textilen Stoff und/oder 
gewirktem textilen Stoff. 

7. Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 45 
nach Anspruch 5 oder 6, wobei die Textilware (41A) 
aus Naturfasem, tierischen Fasem, natiirlichen anorga- 
nischen Fasem, chemischen synthedschen Fasem oder 
einem Gemisch davon zusammengesetzt ist. 

8. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 50 
nach Anspruch 4, zusatzlich umfassend den Schritt: 
Ausbilden einer impragnierten Trennschicht (41B) auf 
einer Seite der faserartigen Materialschicht in der 
Form, bevor das Harz (30) eingefuUt wird, um die Im- 
pragnierung der faserartigen Materialschicht mit dem 55 
Harz (30) zu verhindem. 

9. Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei das Deckma- 
terial (41) hergestellt ist aus einem Schichtmaterial mit 
dampfender Wirkung. 60 

10. Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 
nach Anspruch 9, wobei das Schichtmaterial (41) als 
ein Vielschichtmaterial strukturiert ist, in dem eine 
diinne Deckschicht (26A) und eine dicke Polsterschicht 
(26B), die die dampfende Wirkung einschlieBt, lami- 65 
niert sind. 

11. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 
nach Anspruch 10, wobei die diinne Deckschicht (26A) 


aus einem thermoplastischen Elastoirierfilm hergestellt 
ist. 

12. Herstellungsverfahren fur laminierte Formkorper 
nach Anspruch 11, wobei das Herstellungsmaterial fiir 
den thermoplastischen Elastomerfilm ausgewahlt ist 
aus Polyolefin, Polyurethan oder Polyvinylchlorid. 

13, Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 
nach Anspruch 11, wobei die Polsterschicht (26B) ein 
geschaumtes synthetisches Harz ist. 

14, Herstellungsverfahren fiir laminierte Formkorper 
nach Anspruch 13, wobei das geschaumte synthetische 
Harz Polypropylen ist, 

15. Herstellungsverfahren fur lanninierte Formkorper 
nach Anspruch 9, zusatzlich umfassend den Schritt: Er- 
hohen der Kompressionskraft, die einmal nach dem 
vollstandigen Ausfvillen des Harzes (30) vermindert 
wurde, bevor das Harz (30) vollstandig fest ist. 
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